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@ Verfahren zum Spritzgie&en von hohlen Kunststoffspritzlingen 

Verfahren 2um Spritzgle&en von hohlen Kunststoffspritz- 
lingen oder von Kunststoffsprrtzlingen, die eus einer inneren 
und einer §u8eren Kunststoffkomponente bestehen. Es wind 
so viel Kunststoffschmelze in das Formwerkzeug einge- . 
sprrtrt, dafi der Forrnhohlreum (1) vollstandig ausgefullt ist. 
Anschlie&end wird etna zweite Kunststoffkomponente, ein 
Gas Oder eine FIQssigkeit, in den Forrnhohlreum (1) und in 
die Masse der zuerst eingespritzten Kunststoffschmelze 
injiztert und ein Teil dieser zuerst eingespritzten Kunststoff- 
schmelze wieder aus dem Formhohlraum (1) gedrirtgt. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahrcn zum 
SpritzgieBen von hohlen Kunststoffspritzlingen oder 
von Kunststoffspritzlingen, die aus einer inneren und 
einer aufieren Kunststoffkomponente bestehen, wobei 
eine Kunststoffkomponente in ein Formwerkzeug ein- 
gespritzt wird und anschlieBend die zweite Kunststoff- 
komponente oder ein Gas in den Formhohlraum des 
Formwerkzeuges nachgespritzt bzw. gebJasen wird 

Aus der US-PS 41 01 617 und aus der britischen Pa- 
tentschrift 21 39 548 sind Verfahrcn fQr die gezielte Aus- 
bildung von Hohlraumen in SpritzgieBteiJen bekannt 
Dabei wird der Werkzeughohlraum entweder vorab nur 
teilweise mit Kunststoffschmelze gefiillt oder es wird 
der Werkzeughohlraum zwar vollstfindig gefiillt aber 
anschlieOend wird dieser durch die Bewegung von 
Werkzeugeinsatzen vergroBert, urn das durch die Injek- 
tion von Gas oder Flussigkeit vergrflBerte Kunststoff- 
volumcn aufzunehmen. 

Diese Verfahren haben jedoch schwerwiegende 
Nachteile. 

So kann es durch den kurzzeitigen Schmelzestillstand 
vor allem an der FlieBfront in der Oberg an gs phase von 
der Schmelzeeinspritzung zur Gasinjektion zu Oberfla- 
chenfehlern kommen. Des weiteren ist eine genaue, vo- 
lumetrische Teilfflllung des Werkzeughohlraumes mit 
Kunststoffschmelze erforderlich. Weiters beeinflufit das 
SchlieBverhalten der Ruckstromsperre in Folge des ge- 
ringen Druckaufbaues bei der TeilfOllung die Reprodu- 
zierbarkeit des Prozesses. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren der ein- 
gangs erwahnten Art zu schaffen, dem diese Nachteile 
nicht anhaften. 

Die erfindungsgemafie Aufgabe wird dadurch gelost, 
daB so vie I Kunststoffschmelze in das Formwerkzeug 
eingespritzt wird, dafl der Formhohlraum vollstandig 
ausgeftillt ist, worauf anschliefiend eine zweite Kunst- 
stoffkomponente, ein Gas oder eine Flussigkeit, in den 
Formhohlraum und in die Masse der zuerst eingespritz- 
ten Kunststoffschmelze injiziert und ein Teil dieser zu- 
erst eingespritzten Kunststoffschmelze aus dem Form- 
hohlraum gedr£ngt wird. 

Vorteilhaft wird die zuerst in das Formwerkzeug ein- 
gespritzte Kunststoffschmelze auf ein vorgegebenes 
Druckniveau verdichtet und zwar wird dabei der 
Schmelzeruckflufi vorteilhaft abgebrochen und die im 
Formraum verbleibende Kunststoffschmelze wird 
durch eine Gas- und FIQssigkeitsdruckerhdhung ver- 
dichtet 

Das Abbrechen des RUckflusses der zuerst injizierten 
Kunststoffschmelze kann zeitabhangig oder druckab- 
hangig erfolgen. 

Nachfolgend wird das Verfahren anhand der Figuren 
der Zeichnungen beschrieben. 

Die Fig. 1 zeigt einen schematisch gehaltenen Schnitt 
durch das Formwerkzeug und die Spritzeinheit einer 
SpritzguBmaschine in der ersten Phase des Verfahrens, 
die Fig. 2 zeigt den gleichen Schnitt wahrend der Injek- 
tion der zweiten Komponente bzw. des Gases oder der 
Flussigkeit und die Fig. 3 zeigt ebenso einen Schnitt 
durch das Formwerkzeug und die Spritzeinheit einer 
SpritzguBmaschine wahrend der Verdichtungsphase. 

In den Fig. der Zeichnungen ist die Maschinen- 
schlieBeinheit mit 10 und das Formwerkzeug mit 9 be- 
zeichnet. Die Spritzeinheit tragi das Bezugszeichen 3 
und besteht aus einem Zylinder 12 und einer Schub- 
schnecke 2. An der Spritzdiise 4 ist ein DtisenschlieBme- 



chanismus 1 1 angeordnet. 

In die feststehende Formhaifte des Formwerkzeuges 
9 ist ein Schmelzeverteiler 5 eingesetzL 
In derselben Formhaifte befindet sich eine Werk- 
5 zeugdOse 6, die uber eine Leitung t3 mit einer EinpreB- 
pumpe 7 oder dergleichen far ein Gas oder eine FlGssig- 
keit verbunden ist Im vorliegenden AusfOhrungsbei- 
spiel wird davon ausgegangen, daB uber die Werkzeug- 
duse 6 Stickstoff in den Werkzeughohlraum 1 injiziert 
10 wird. 

Zu Beginn des Verfahrens wird, wie in der Fig. 1 ge- 
zeigt, die von der Schnecke 2 plastifizierte Kunststoff- 
schmelze uber die MaschinendQse 4 und den DCsen- 
schlieBmechanismus und den Schmelzeverteiler 5 in den 
15 Formhohlraum 1 eingespritzt und zwar solange bis der 
Formhohlraum 1 vollstandig gefGltt ist und vorteilhaft 
bis ein vorgegebener Druck im Formhohlraum I aufge- 
baut wurde. 

Anschliefiend wird, wie in der Fig. 2 dargestellt uber 

20 die Werkzeugdiise 6 Stickstoff in den Formhohlraum I 
und ins Innere der im Formhohlraum I befindltchen 
Kunststoffmasse injiziert. Dabei wird ein Teil der ur- 
sprOnglich in den Formhohlraum 1 eingespritzten 
Kunststoffmasse wiederum uber den Schmelzeverteiler 

25 5 und den DUsenschlieBmechanismus 11 in den Dosier- 
raum 8 der Spritzeinheit 3 zuruckgedriickt Wurde ge- 
nOgend Gas in den Formhohlraum 1 eingefiihrt bzw. hat 
der Hohlraum 14 innerhalb der Kunststoffmasse die 
notwendige Grdfle erreicht, wird der ROckflufl des 

30 Kunststoffmaterials durch Schliefien des DusenschlieB- 
mechanismus 11 abgebrochen. Es kann nun durch weite- 
res Zuftihren von Gas innerhalb des Formhohlraumes 1 
ein noch hoherer Druck aufgebaut werden. 
Es ist jedoch auch mdglich, den DUsenschlieBmecha- 

33 nismus 1 1 of fen zu lassen und den Schmelzeruck trans- 
port durch Vorgabe eines Gegendruckes in der An- 
triebseinheit der Spritzeinheit 3 bzw. im Dosierraum 8 
zu stoppen. Dabei kann die Schmelze im Formhohlraum 
1 gleichzeitig durch das injizierte Gas und uber den 

40 Schneckenkolben unter Druck gehalten werden. Dieser 
Vorgang ist in der Fig. 3 gezeigt Es kann auch ein, wenn 
auch geringer Teil des aus dem Formhohlraum 1 durch 
das Gas herausgedrangten Kunststoffes nochmals von 
der Schnecke 2 in den Formhohlraum 1 zuruckgedrangt 

45 werden. 

Der SchmelzeruckfluB kann nach den folgenden Kri- 
terien abgeschlossen werden; 

a) nach einer eingestellten Gasinjektionszeit, 

b) nach Erreichen eines bestimmten Schmelzedruk- 
50 kes der Schmelze im Werkzeughohlraum, wobei 

der Schmelzedruck direkt im Werkzeughohlraum 1 
aber auch im Dosierraum 8 oder im Ol der An- 
triebseinheit, der Spritzeinheit 3 oder der SchlieB- 
einheit 10 gemessen werden kann, 
55 c) nach Erreichung einer vorgegebenen Position 
der Schnecke 2 bei der RBckwartsbewegung, 
d) nach Auftreten einer bestimmten Verformung 
des Werkzeuges 9 oder der MaschincnschlieBein- 
heit 10. 

60 Wie bereits erwahm, kann anschlieBend, nachdem der 
RuckfluB der Kunststoffschmelze gestoppt wurde, eine 
Verdichtung der Kunststoffschmelze durch eine Gas- 
druckerh6hung erfolgen. 
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die aus einer inneren und einer auBeren Kunststoff- 
komponente bestehen, wobei eine Kunststoffkom- 
ponente in ein Formwerkzeug eingespritzt wird 
und anschliefiend die zweite Kunststoffkomponen* 
te oder ein Gas in den Formhohlraum des Form- 5 
werkzeuges nachgespritzt bzw. geblasen wird, da- 
durch gekennzeichnet, daB so viel Kunststoff- 
schmelze in das Formwerkzeug eingespritzt wird, 
daB der Formhohlraum (1) vollstandig ausgefOUt ist, 
worauf anschlieBend eine zweite Kunsistoffkom- jo 
ponente, ein Gas oder eine Flilssigkeit, in den 
Formhohlraum (1) und in die Masse der zuerst ein- 
gespritzten Kunststoffschmelze injiziert und ein 
Teil dieser zuerst eingespritzten Kunststoffschmel- 
ze aus deni Formhohlraum (1) gedrangt wird. 15 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zuerst in das Formwerkzeug (9) 
eingespritzte Kunststoffschmelze auf ein vorgege- 
benes Druckniveau verdichtet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch 20 
gekennzeichnet, daB die zuerst in das Formwerk- 
zeug eingespritzte Kunststoffschmelze in den Do- 
sierraum (8) des Spritzaggregates (3) zuruckge- 
druckt wird. 

4. Verfahren nach mindestens einem der Ansprtlche 25 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Schmel- 
zeruckfluB abgebrochen und durch eine Gas- oder 
Flussigkeitsdruckerhflhung die im Formhohlraum 
(1) verbleibende Kunststoffschmelze verdichtet 
wird. 30 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Abbrechen des Ruckflusses der 
Kunststoffschmelze nach einer eingestellten Injek- 
tionszeit der zweiten Kunststoffkomponente bzw. 
des Gases oder der Flussigkeit erfolgt 35 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Abbrechen des Ruckflusses der 
Kunststoffschmelze nach Erreichung eines be- 
stimmten Schmelzedruckes im Formhohlraum (1) 
erfolgt 40 

7. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der RUckfluB 
der Kunststoffschmelze durch Vorgabe eines Ge- 
gendruckes in der Antriebseinheit der Spritzeinheit 
(3) bzw. im Dosierraum (8) der Spritzeinheit (3) 45 
abgebrochen wird. 

8. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Kunst- 
stoffschmelze iiber ein tern peri ertes Schmelzver- 
teilersystem (5) in den Dosierraum (8) der Spritz- 50 
einheit (3) zurBckgedrtickt wird. 
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